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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Druckplatte fur den 
Intagho-Tiefdruck. 

Bei der Herstellung von Sicherheitsdokumenten, insbesondere Banknoten, 
Zertifikaten, Urkunden od. dgl, ist es ttblich zumindest eine Druckstufe als Ihtaglio-Tiefdruck 
auszufuhren, bei dem mit sehr hohen Driicken gearbeitet wird. Daher mtissen Druckplatten 
flir den Intaglio-Tiefdruck hohen Belastungen standhalten. 

Bei bekannten Verfahren zur Herstellung einer Druckplatte fur den Intaglio- 
Tiefdruck wird eine Photopolymerplatte belichtet, von der belichteten Platte eine 
Arbeitsmatritze galvanisch abgeformt und von der Arbeitsmatritze die Druckplatte galvanisch 
abgefonnt. Nachteilig an diesen Verfahren ist, dafi die Herstellung einer Druckplatte sehr 
zeitaufwendig ist. Weiters ist nachteilig, daB bei der galvanischen Abformung oder dem 
AblSsen der galvanisch abgeschiedenen Schicht oftmals Fehler auftreten, die ein langwieriges 
Retuschieren der Arbeitsmatritze oder der Druckplatte erfordern, wobei gegebenenfalls die 
Arbeitsmatritze oder die Druckplatte auszuscheiden sein kann. Ein weiterer Nachteil ist, daB 
die Tiefe der Linien, die insbesondere von der Belichtungsdauer und der Linienbreite abhangt, 
nicht unabhangig voneinander gewahlt werden konnen. 

Bei anderen bekannten Verfahren konnen durch die Verwendung mehrerer 
Belichtungsschablonen in einem mehrstufigen Belichtungsprozefi unterschiedliche 
Linientiefen erreicht werden. Nachteilig dabei ist, daB keine verlaufenden Linientiefen 
erzeugt werden konnen und daB diese Verfahren besonders fehleranfallig und zeitaufwendig 
sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs genannten Art 
anzugeben, bei dem die bekannten Nachteile vefmieden werden, das einen geringen 
Zeitbedarf und eine hohe Zuveriassigkeit und Genauigkeit aufweist. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB mit einem Laser 
Vertiefungen und/oder Linien in einen Grundkorper aus einer Messinglegierung und/oder mit 
einer i\uBehscfiicht aus einer Messinglegierung eingebracht werden. 

Dadurch ergibt sich der Vorteil, daB die Druckplatte die erforderliche 
Festigkeit aufweist, wobei die Standfestigkeit insbesondere noch durch ein Verchromen 
erhoht werden kann. Weiters konnen mit dem Laser feine Strukturen in den Grundkorper 
eingebracht werden. Die Genauigkeit dieser Strukturen kann durch eine Nachbehandlung zur 
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Entfernung von Schmelzgraten noch verbessert werden. Ein weiterer Vorteil ist, daB die Tiefe 
der Linien unabhangig voneinander gewahlt werden kann, wodurch eine ErhShung der 
Sicherheit von mit der Druckplatte hergestellter Dokumente ermSglicht wird. 

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, daB Schmelzgrate nach 
dem Einbringen der Vertiefungen und/oder Linien entfernt werden. Dadurch kann die 
Genauigkeit der Linien und/oder Vertiefungen erheblich gesteigert werden, wodurch die 
Reproduzierbarkeit der Druckplatte und deren Aufldsung verbessert werden. 

In diesem Zusammenhang kann gemaB einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung vorgesehen sein, daB die Schmelzgrate mittels einer chemischen Nachbehandlung, 
insbesondere einem Saurebad, einem elektrolytischen Bad od. dgl., entfernt werden. Mit einer 
chemischen Nachbehandlung kfinnen die Schmelzgrate einfach und schnell entfernt werden, 
wobei gezielt nur das Kupferoxid oder das Zinkoxid der Schmelzgrate und nicht das Material 
des Grundkdrpers entfernt wird. 

GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, daB 
das Saurebad Essigsaure, Phosphorsaure und Salpetersaure, insbesondere etwa 40 Vol% 
Essigsaure, 50 Vol% Phosphorsaure und 10 Vol% Salpetersaure, umfaBt. Bei dieser 
Zusammensetzung des Saurebades kann bereits bei einer Tauchbehandlung von wenigen 
Minuten eine spiegelnde und plane Oberflache des Grundkorpers erreicht werden, wobei 
weitere Nachbehandlungsschritte nicht erforderlich sind. 

In weiterer Ausbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, daB die Tiefe fur 
jede der Vertiefungen und/oder Linien und oder fur eine Gruppe von Vertiefungen und/oder 
Linien unabhangig voneinander vorgegeben wird. Durch eine unterschiedliche Wahl der Tiefe 
der Vertiefungen und/oder Linien kann ein zusatzliches Sicherheitsmerkmal ausgebildet 
werden, wodurch die Falschungssicherheit mit der Druckplatte hergestellter Dokumente 
erhfiht werden kann. Weiters kann bei anderen Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen 
Druckplatte sichergestellt werden, daB alle Vertiefungen und/oder Linien im wesentlichen die 
gleiche Tiefe aufweisen, wodurch ein besonders einheitliches Druckbild gewahrleistet werden 
kann. 

Gemafr emer welted 

daB als Grundkorper eine ebene Platte verwendet wird. Eine ebene Platte ist einfach und 
schnell bearbeitbar, wodurch die erforderhche Herstellungszeit der Druckplatte besonders 
gering gehalten werden kann. 



In diesem Zusammenhang kann in Weiterfiihrung der Erfindung vorgesehen 
sein, daB ein mit dem Laser verbundener Gravierkopf und/oder der Grundkoiper mit einem in 
wenigstens zwei unterschiedlichen und zur ebenen Platte im wesentlichen parallelen 
Richtungen bewegbaren Schlittenelement befestigt ist. Dadurch kann der Gravierkopf 
und/oder die Grundplatte auf einfache Weise in Richtung der zu erzeugenden Linien und/oder 
Vertiefungen bewegt werden. Weiters kann die Bewegung dahingehend optimiert werden, 
dafl eine moglichst kurze Herstellungszeit der Druckplatte erreicht wird und der Anteil von 
tlberstrichenen nifcht zu behandelnden FlSchen mSglichst gering ist. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, daB der 
Grundkoiper in einem weiteren Verfahrensschritt verchromt wird. Durch das Verchromen 
kann die Standzeit der Druckplatte weiter erh6ht werden. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, daB 
das Emittieren von Laserpulsen von einer Kontrollvorrichtung tiberwacht wird. Durch die 
Kontrollvorrichtung kann ein ordnungsgemaBes Ausbilden der Vertiefungen und/oder Linien 
auf einfache Weise tiberwacht werden, wodurch eine unmittelbare Nachbehandlung 
unterbliebener Laserpulse erm6glicht und die ZuverlSssigJceit des erfindungsgemaBen 
Verfahrens verbessert wird. 

Die Erfindung betrifft weiters eine Druckplatte fur den Intaglio-Tiefdruck. 

Bekannte derartige Druckplatten bestehen aus galvanisch abgeschiedenem und 
verchromten Nickel. Nachteilig dabei ist, daB die Herstellung dieser Druckplatten sehr 
zeitaufwendig sind und herstellungsbedingt langwierige Retuschen und 
Nachbearbeitungsschritte, wie schleifen, polieren od. dgl., der Druckplatten erforderlich sind, 
wobei die Druckplatte aufgrund von Fehlem gegebenenfalls auszuscheiden ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Druckplatte der oben genannten Art 
anzugeben, die die bekannten Nachteile vermeidet und einfach und schnell herstellbar ist. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB sie einen Grundkorper aus 
einer Messinglegierung und/oder mit einer AuBenschicht aus einer Messinglegierung umfaBt. 

Dadurch ergibt sich der Vorteil, daB die Druckplatte eine hohe Festigkeit 
aufweist, wobei die Standfestigkeit insbesondere noch durch Verchromen erhoht werden 
kann. Weiters kiinnen mit einem Laser feine Strukturen in den Grundkorper eingebracht 
werden, wobei die Genauigkeit dieser Strukturen durch eine Nachbehandlung zur Entfemung 
von Schmelzgraten noch verbessert werden kann. 



In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, daB sie 
Vertiefungen und/oder Linien unterschiedlicher Tiefe aufweist, wobei die Tiefe der 
Vertiefungen und/oder Linien unabhSngig von der Breite der Vertiefungen und/oder Linien 
ist, wodurch die Sicherheit von mit der erfindungsgemaBen Druckplatte hergestellter 
Dokumente erhoht werden kann. Durch eine vorgebbare Verteilung der Tiefe der 
Vertiefungen und/oder Linien kann ein zusatzliches Sicherheitsmerkmal ausgebildet werden. 

GemaB einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, 
daB die Vickersharte der Messinglegierung grofier als 140 ist. Dadurch kann eine 
hinreichende Standfestigkeit der erfindungsgemaBen Druckplatte sichergestellt werden. 

Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen, 
in welchen AusfOhrungsformen dargestellt sind, naher beschrieben. Dabei zeigt: 

Fig. 1 VerfahrensablSufe verschiedener Herstellungsverfahren von 
Druckplatten fiir den Intagfio-Tiefdruck; und 

Fig. 2 den mit einem Intaglio-Tiefdruck bedruckten Bereich auf einer 

Banknote. 

In Fig. 1 sind die Verfahrensablaufe zweier bekannter Verfahren und einer 
erfindungsgemaBen Ausfiihrungsform eines Verfahrens zur Herstellung einer Druckplatte fiir 
den Intagfio-Tiefdruck dargestellt. Die Zahlen in den Kreisen geben die fiir den jeweiligen 
Schritt bendtigte Zeit in Tagen an. 

Dabei wird von einer Grafik 1 ausgegangen, welche insbesondere in 
elektronischer Form als Datenfile vorliegen kann. Bei dem in der mittleren Spalte 
dargestellten Verfahren wird in einem Verfahrensschritt 6 zunSchst ein Film belichtet, der im 
wesentiichen die Gr6Be einer herzustellenden Grundplatte aufweist, auf der die Grafik 1 
mehrmals angeordnet ist. AnschlieBend wird in einem Verfahrensschritt 7 eine 
Photopolymerplatte mit dem Film als Schablone belichtet, woraufhin von der 
Photopolymerplatte in einem weiteren Verfahrensschritt 15 mittels galvanischer Abformung 
eine Arbeitsmatrize erzeugt wird, bei der Fehlstellen in einem Verfahrensschritt 16 retuschiert 
werden. In einem Verfahrensschritt 17 wird von der Arbeitsmatrize mittels galvanischer 
Abfoiinung eine Drackpiatte hergestellt, die in "einem Verfahreosschritt 18 retuschiert und in 
einem Verfahrensschritt 4 verchromt wird, wodurch eine fertige Druckplatte 5 erhalten wird. 
Dieses Verfahren bendtigt eine Zeit von ca. 15 Tagen. 

Bei dem in der linken Spalte dargestellten bekannten Verfahren wird in dem 
Verfahrensschritt 6 auf dem Film nur eine Darstellung der Grafik 1 belichtet, welcher in dem 



Verfahrensschritt 7 als Schablone zum Belichten der Photopolymerplatte verwendet wird. Um 
die Arbeitsmatrize zu erhalten, auf der die Grafik 1 mehrfach enthalten ist, werden in den 
Zwischenschritten 8 bis 15 zunachst mittels Polymerabformung 8, galvanischer Abformung 9, 
anschliefiender Retusche 10 und erneuter galvanischer Abformung 11 eine einbildige 
PrSgeplatte hergestellt, mit der nach erneuter Retusche 12 in einem Verfahrensschritt 13 
mehrere Einzelbilder geprSgt werden, welche im Verfahrensschritt 14 zu einem Ganzblid 
zusammengesetzt werden, von dem die Arbeitsmatrize im Verfahrensschritt 15 galvanisch 
abgeformt wird. Das weitere Verfahren zur Erzeugung der fertigen Druckplatte entspricht 
dem oben beschriebenen Verfahren. Dabei werden etwa 48 Tage fur die Herstellung einer 
fertigen Druckplatte benotigt. 

Auf einer Druckwalze ftir den IntagUo-Tiefdruck werden tiblicherweise 
mehrere, insbesondere drei, Druckplatten montiert. Fur die Herstellung von zwei weiteren 
Druckplatten von der Arbeitsmatrize werden etwa 9 weitere Tage benotigt. 

Gemafi dem erfindungsgemafien Verfahren zur Herstellung einer Druckplatte 
fur den IntagUo-Tiefdruck, von dem in Fig. 1 in der rechten Spalte eine Ausfuhrungsform 
dargestellt ist, werden mit einem Laser Vertiefungen und/oder Linien in einen Grundkorper 
aus einer Messinglegierung eingebracht. Bei anderen Ausfuhrungsformen des 
erfindungsgemafien Verfahrens kann auch ein Grundkorper aus einem Verbundwerkstoff mit 
einer Aufienschicht aus einer Messinglegierung vorgesehen sein. 

Mit Messing werden Kupfer-Zink-Legierungen bezeichnet, die mindestens 
50% Cu aufweisen. Neben Kupfer und Zink kSnnen Messinge noch bis zu 3% Blei enthalten. 
Werden noch andere Elemente aufier Blei zulegiert, spricht man von Sondermessingen. 
Messinglegierungen im Sinne der Erfindung konnen sowohl Messinge als auch 
Sondermessinge sein. 

Es kann vorgesehen sein, dafi die Informationen einer Grafikdatei mittels eines 
computergesteuerten Lasersystems direkt in Steuerbefehle ftir den Laser umgesetzt werden. 
Dadurch kann die Herstellung der Druckplatte unmittelbar nach Erstellen der Grafikdatei 
erfolgen, wobei im wesentlichen keine weiteren Zwischenschritte erforderUch sind. 

Bei einer bevorzugten Amfluirungsform des erfnidungsgemaBen Verfahrens 
wird neben der Kontur der Vertiefungen und/oder Linien weiters die Tiefe der Vertiefungen 
und/oder Linien vorgegeben. Dies kann fur jede Vertiefung und/oder Linie einzeln oder 
gemeinsam fur eine Gruppe von Vertiefungen und/oder Linien erfolgen. Dabei sind die 
Vorgaben der einzelnen Tiefen voneinander unabhangig. Unterschiedliche Tiefen konnen bei 



dem erfindungsgemaBen Verfahren auf einfache Weise durch eine Leistungsregelung des 
Laserstrahls oder durch mehnnaliges Belasern erreicht werden. 

Bei herkdmmlichen Druckplatten, bei deren Herstellungsverfahren ein 
Photopolymerplatte od. dgl. belichtet wird, ist die Vorgabe unterschiedlicher Tiefen der 
Vertiefungen und/oder Linien nicht moglich, da durch den Belichtungsschritt die Tiefen 
vorgegeben werden. Herstellungsbedingt weisen bei solchen Druckplatten breite Linien eine 
groBere Tiefe als dttnne Linien auf. 

Deingegeniiber kann bei dem erfindungsgemaBen Verfahren die Tiefe der 
Vertiefungen und/oder Linien unabhangig von deren Breite vorgegeben werden. Es kann auch 
vorgesehen sein, dafl sich die Tiefe einer einzelnen Linie tlber deren Verlauf verSndert, wobei 
die Breite dieser Linie gleich bleiben kann. 

Als Laser kann ein Festkorper-Grundmodelaser, vorzugsweise ein 
diodengepumpter Nd: YAG Laser verwendet werden. 

Aufgrund seines Strahlenprofils dringt der Laserstrahl konusformig in die 
Materialoberflache ein. Im Randbereich des fokussierten Strahls entstehen Schmelzprozesse, 
die einen Teil des Materials zu unerwtlnschten Auswurfen und Spritzern erstarren lassen. Art 
und Gr6Be des Randauswurfes sind abhSngig vom Material, der Pulsleistung und der 
Gravurtiefe. Mit dem Laser konnen Metalle, Keramiken und einige Kunststoffe graviert 
werden, wobei die Leistungsdichte des Laserstrahles so hoch ist, daB das Material wahrend 
der Bearbeitung innerhalb weniger Nanosekunden teilweise verdampft. im Werkstoff entsteht 
eine an sich faiblose Vertiefung - die Gravur. Haufig bilden sich durch die Wechselwirkung 
des aufgeschmolzenen Grundmaterials mit dem Luftsauerstoff Oxide, die aufgrund ihrer 
Farbe die Gravur deutlicher hervortreten lassen. 

Wird als Grundkorper eine ebene Platte verwendet, so kfinnen die Vertiefungen 
und/oder Linien besonders schnell und einfach eingebracht werden, wodurch die erforderliche 
Herstellungszeit gering gehalten werden kann. Dabei kann vorgesehen sein, daB ein mit dem 
Laser verbundener Gravierkopf und/oder die Grundplatte mit einem in wenigstens zwei 
unterschiedlichen und zur ebenen Platte im wesentlichen parallelen Richtungen bewegbaren 
SchUttenelement befestigt ist, wodurch ein in xy-Richtung beweghcher Gravierkopf und/oder 
eine in xy-Richtung bewegliche Grundplatte ausgebildet wird. 

Dadurch ist es moglich den Laserstrahl von jedem Punkt der ebenen Platte zu 
einem beliebig vorgebbaren anderen Punkt der ebenen Platte entlang einer beliebig 
vorgebbaren Kurve, insbesondere auch einer Geraden, zu bewegen. Fur eine vorgebbare 
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Vorlage, insbesondere die oben angefiihrte Grafikdatei, kann eine Bewegungsabfolge 
ermittelt werden, die eine mSglichst geringe Herstellungszeit der Drackplatte sicherstellt 
Dabei ist es nicht erforderlich, Flachen, in die Linien und/oder Vertiefungen nicht 
einzubringen sind, vollstandig zu tiberstreichen. 

Der Gravierkopf kann eine Festoptik oder ein galvanisch abgelenktes 
Spiegelsystem (Galvo-System) aufweisen. Eine besonders gute Qualitat der Laserung und 
eine geringe Herstellungszeit kann durch eine Kombination dieser beiden Optiken erreicht 
werden. Bei andef en AusfUhrungsformen des erfindungsgemaBen Verfahrens kSnnen mehrere 
galvanisch abgelenkte Spiegelsysteme vorgesehen sein, welche fur unterschiedliche 
Linienbreiten und Tiefenbereiche optimiert sind Mit dem Gravierkopf konnen neben 
punktformigen Grafiken 1 auch vektorbasierte Grafiken 1 verarbeitet werden und somit 
gezielt nur jene Bereiche bearbeitet werden, welche ein Druckbild enthalten. 

In Fig. 2 ist eine Banknote 20 dargestellt, welche einen Bereich 21 mit einem 
Intagho-Tiefdruck aufweist. Dabei ist es ublich, daB sich der Bereich 21 nicht fiber die 
gesamte Banknot 20 erstreckt. 

Bei anderen Ausfiihrungsformen des erfindungsgemaBen Verfahrens kann der 
Grundkorper auch gewolbt, insbesondere in Form eines Zylinders, Zylinderabschnitts od. 
dgl., sein. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren kann die Zuverlassigkeit und Qualitat 
der Druckplatte bei dem Einbringen der Vertiefungen und/oder Linien mittels einer 
Kontrollvorrichtung auf einfache Weise tiberwacht werden, indem das Emittieren von 
Laserpulsen detektiert wird. Wird ein Laserpuls nicht emittiert, so kann die 
Kontrollvorrichtung den Befehl zu einem erneuten Emittieren eines Laserpulses veranlassen, 
wodurch die Gefahr des Entstehens von Fehlstellen verringert wild. 

Die Genauigkeit der Vertiefungen und/oder Linien kann verbessert werden, 
wenn die Schmelzgrate, die bei dem Einbringen der Vertiefungen und/oder Linien in den 
Grundkdrper entstehen, entfernt werden. Diese Schmelzgrate bestehen im wesentlichen aus 
oxidiertem Material des Grundk6rpers, insbesondere aus Kupferoxid oder aus Zinkoxid. 

Ftir die Entfemung der Schmelzgrate scheint eine chemische Nachbehandlung 
besonders geeignet zu sein, welche insbesondere ein SSurebad, ein elektrolytisches Bad od. 
dgL umfassen kann. Dabei kaim sichergestellt werden, daB das Kupferoxid oder das Zinkoxid, 
nicht aber die Messinglegierung des GrundkSrpers durch die chemische Nachbehandlung 
entfernt wird. 
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Die chemische Nachbehandlung kann insbesondere durch Eintauchen des 
Grundkorpers in ein Saurebad od. dgl. erfolgen, welches Phosphorsaure, Essigsaure, 
Salpetersaure, Arsensaure od. dgl. oder einer Kombination dieser Sauren umfaBt. Besonderes 
gttnstig erscheint ein Saurebad, welches Essigsaure, Phosphorsaure und Salpetersaure umfaBt, 
wobei das Saurebad insbesondere etwa 40 Vol% EssigsSure, 50 Vol% Phosphorsaure und 10 
Vol% Salpetersaure aufweisen kann. 

Nach dem Einbringen der Vertiefungen und/oder Linien und gegebenenfalls 
nach dem Entferrien der Schmelzgrate kann weiters eine Retusche und/oder Kontrolle der 
Druckplatte vorgesehen sein, urn gegebenenfalls voriiandene Fehlstellen erkennen und 
korrigieren zu kfinnen. 

Die Standzeit der Druckplatte kann weiter verbessert werden, wenn der 
Grundkorper in einem weiteren Verfahrensschritt verchromt wird. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren wird eine Druckplatte fiir den Intaglio- 
Tiefdruck hergestellt, die einen Gruhdkfirper aus einer Messinglegierung und/oder einen 
Verbundwerkstoff mit einer AuBenschicht aus einer Messinglegierung umfaBt. Dabei hat sich 
gezeigt, daB eine Messinglegierung eine geeignete Festigkeit fur eine Druckplatte fur den 
Intaglio-Tiefdruck aufweist und daB hinreichende feine Strukturen mit einem Laser in den 
Grundkfirper eingebracht werden konnen. 

Weiters konnen die durch den Laser gebildeten Schmelzgrate bei einem 
Grundkoiper aus einer Messinglegierung einfach und schnell durch eine Nachbehandlung 
entfernt werden. 

Um eine geeignete Festigkeit der Druckplatte zu gewahrleisten, erscheint es 
gOnstig, wenn die Messinglegierung eine Vickersharte groBer als 140 aufweist. 

Die erfindungsgemaBe Druckplatte kann Vertiefungen und/oder Linien 
unterschiedlicher Tiefe aufweisen, wobei die Tiefe der Vertiefungen und/oder Linien 
unabhSngig von der Breite der Vertiefungen und/oder Linien vorgebbar ist. Die 
unterschiedliche Tiefe der Vertiefungen und/oder Linien kann ein eigenstandiges 
Sicherheitsmerkmal ausbilden oder Bestandteil eines anderen Sicherheitsmerkmales sein. 
Dabei konnen insbesondere Linien mit einer verlaufenden Tiefe vorgesehen sein. 

Bei der Auswahl des Materials fiir die Druckplatten sind dessen mechanische 
Eigenschaften von groBer Wichtigkeit, da beim Intaglio-Tiefdruck die Farbflbertragung 
hauptsachlich durch den sehr hohen AnpreBdruck der Druckplatte an den Bedruckstoff 
(Papier oder Polymer) erfolgt. Industriell kommen hier Drucke von bis zu 60 Tonnen zum 
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Einsatz. Urn eine hohe Standzeit erreichen zu k6nnen, sind Materialien mit einer geringen 
Harte, z.B. Kupfer, ftir Drackplatten fur den Ihtaguo-Tiefdruck nicht geeignet. 

Weiters ist von groBer Wichtigkeit, dass das verwendete Material in optimaler 
Feinheit vom Laser bearbeitbar ist und der Auswurf mSgUchst einfach und vor allem selektiv 
entfemt werden kann. Aufgrund eingehender Studien scheinen deshalb auch Nickel oder Stahl 
Air die Verwendung bei dem erfindungsgem§Ben Verfahren weniger geeignet zu sein. Bei 
diesen Materialien fuhrt die anschlieBende chemische Behandlung auch immer zu einem, 
wenn auch geringen, Abtrag des Grundmaterials, welcher einen negativen Einfluss auf die 
Linienfeinheit hat. 

Es hat sich gezeigt, daB gehartete Messingvarianten alle Anforderungen 
erfttllen, um fur den IntagUo-Tiefdruck hn Sicherheitsdruck Verwendung zu finden. 



Patentanspruche: 
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26405/pt 

PATENT ANSPRUCHE 



1. Verfahren zur Herstellung einer Druckplatte fiir den Intagtio-Tiefdruck, dadurch 
gekennzeichnet, daB mit einem Laser Vertiefungen und/oder Linien in einen Grundkorper 
aus einer Messinglegierung und/oder mit einer AuBenschicht aus einer Messinglegierung 
eingebracht werden. 

2. Verfahren nach Ansprach 1, dadurch gekennzeichnet, daB Schmelzgrate nach dem 
Einbringen der Vertiefungen und/oder Linien entfemt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Schmelzgrate mittels 
einer chemischen Nachbehandlung, insbesondere einem Saurebad, einem elektrolytischen 
Bad od. dgl., entfemt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Saurebad Essigsaure, 
Phosphorsaure und Salpetersaure, insbesondere etwa 40 Vol% Essigsaure, 50 Vol% 
Phosphorsaure und 10 Vol% Salpetersaure, umfaBt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Tiefe fiir 
jede der Vertiefungen und/oder Linien und oder fiir eine Gruppe von Vertiefungen und/oder 
Linien imabhangig voneinander vorgegeben wird^ 

6. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Grundkorper eine ebene Platte verwendet wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Laser mit einem in 
wenigstens zwei unterschiedlichen und zur ebenen Platte im wesentlichen parallelen 
Richtungen bewegbaren Schlittenelement befestigt ist. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Grundkorper in einem weiteren Verfahrensschritt verchromt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Emittieren von Laserpulsen von einer Kontrollvorrichtung uberwacht wird. 

10. Druckplatte fur den mtagho-Tiefdruck, dadurch gekennzeichnet, daB sie einen 
GrundkSrper aus einer Messinglegierung und/oder mit einer AuBenschicht aus einer 
Messinglegierung umfaBt. 

11. Druckplatte nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB sie Vertiefungen 
und/oder Linien unterschiedlicher Tiefe aufweist, wobei die Tiefe der Vertiefungen und/oder 
Linien unabhangig von der Breite der Vertiefungen und/oder Linien ist. 

12. Druckplatte nach einem der Anspriiche 10 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
VickershSrte der Messinglegierung groBer als 140 ist. 



Der Patentanwalt: 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Verfahren zur Herstellung einer Druckplatte fur den mtagJio-Tiefdruck, wobei mit einem 
Laser Vertiefungen und/oder Linien in einen GrundkSrper aus einer Messinglegierung 
und/oder mit einer AuBenschicht aus einer Messinglegierung eingebracht werden. 



(Fig. 1) 
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Fig. 1 
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